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1 Johdanto 
Menestyvä varaosaliike koostuu monesta asiasta. Tuotevalikoiman tulee olla kattava, 
ja tuotteiden pitää olla saatavilla nopeasti ja helposti. Tuotteiden hinnoittelu on toki 
oleellista, mutta eniten asiakkaat arvostavat jouhevaa, asiantuntevaa ja ennen kaikkea 
nopeaa palvelua. Hyvin organisoitu jakelupiste yhdessä nopeiden toimitusten kanssa 
on varaosaliikkeen kulmakivi. Toimiva pohjaratkaisu tekee työnteosta selkeämpää ja 
hektisessä työympäristössä työskentelystä tehokkaampaa. Kun jakelupiste saadaan 
kestämään suurien artikkelivirtojen aiheuttama rasitus, on helpompaa selkeyttää työn-
tekijöiden työtehtävät ja suunnitella kuljetusten järjestäminen asiakkaille toimivaksi ko-
konaisuudeksi. 
Tämä opinnäytetyö kertoo varaosaliikkeen jakelupisteen kehittämisestä toimivammaksi 
kokonaisuudeksi, kun tavoitteeksi on annettu myynnin nelinkertaistuminen. Tässä työs-
sä kerrotaan, kuinka Mekonomenin Vantaan-toimipisteen tiloja sekä toimintatapoja 
kehitettiin kohti tätä tavoitetta. 
1.1 Mekonomen Group 
Mekonomen Group on Pohjoismaiden suurin varaosa-, korjaamo- ja autotarvikeketju. 
Se on ruotsalainen pörssiyhtiö, jonka muodostaa kolme yritystä: MECA, Mekonomen ja 
Sørensen og Balchen. Mekonomen toimii Ruotsissa, Norjassa, Tanskassa ja Suomes-
sa. Suomessa se on aloittanut toimintansa vuoden 2010 loppupuolella. (1; 2) 
1.1.1 Historia 
Mekonomen on perustettu kahden yrittäjän, Ingemar Fraimin ja Leif Möllerin, toimesta 
vuonna 1973. Alkujaan Bileko nimellä aloittanut yritys oli keskittynyt myymään pako-
putkiston osia. Pienestä varastosta toimitettiin osia huoltoasemille ympäri Tukholmaa ja 
ne saatiin toimitetuksi kahdessa tunnissa tilauksesta yrityksen omalla Mercedes Benzil-
lä. Nopeiden toimitusten konsepti osoittautui menestyksekkääksi, ja pian valikoimaa 
laajennettiin myös muihin varaosiin. Vuonna 1987 yritystä laajennettiin ostamalla Me-
konomen vähittäiskauppaketju ja sen 17 myymälää. Näin myyntiä saatiin laajennetuksi 
tukkumyynnistä myös vähittäiskauppaan. (3) 
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1990-luvulla Bileko vaihtoi nimensä. Siitä tuli Mekonomen Grossist, ja sen ratkaisevak-
si menestystekijäksi muodostui tehokas logistiikkaketju. Toimituksia nopeutettiin yökul-
jetuksilla niin, että asiakkaiden tilaukset saatiin toimitetuksi jo seuraavana päivänä. 
Liiketoiminnan laajentuessa tarvittiin suuremmat varastotilat, jotka rakennettiin Sträng-
näsiin. 2000-luvun vaihteessa Mekonomen laajensi toimintaansa Ruotsin ulkopuolelle 
Norjaan sekä Tanskaan, ostaen Tanskan johtavan varaosaketjun Østergaardin. (3) 
1.1.2 Mekonomen Suomessa 
Mekonomen aloitti toimintansa Suomessa vuonna 2010. Tällä hetkellä Suomessa on 
kuusi Mekonomen-myymälää sekä 22 Mekonomen-autohuoltoa. Myymälät on sijoitettu 
Ahvenanmaalle, Kuopioon, Lahteen, Pietarsaareen, Tammisaareen ja Vantaalle. 
Kuopiossa ja Lahdessa sijaitsevat toimipisteet ovat niin kutsuttuja Mega-yksiköitä. Me-
ga-yksikön konseptiin kuuluu, että saman katon alta löytyvät sekä myymälä, autohuolto 
että varaosavarasto. Näin asiakkaille voidaan tarjota mahdollisimman kattavat autota-
lon palvelut yhdessä paikassa. 
Vantaan, Lahden ja Kuopion myymälät ovat päämiehen omistuksessa, kun taas Ahve-
nanmaan, Tammisaaren sekä Pietarsaaren toimipisteet ovat yrittäjävetoisia. Kaikkien 
muiden toimipisteiden yhteydessä on myös autohuolto paitsi Vantaalla ja Ahvenan-
maalla. Kaikki Mekonomen autohuoltojen toimipisteet ovat yksityisomistuksessa olevia 
korjaamoita, jotka ovat tehneet yhteistyösopimuksen Mekonomenin kanssa. Mekono-
men Groupilla ei siis ole omia autohuoltopisteitä. 
Vantaan myymälä eroaa muista Suomessa olevista Mekonomen myymälöistä sillä, että 
sen yhteydessä toimii Suomen päävarasto. Käytännössä tämä tarkoittaa sitä, että 
Ruotsista tilatut tuotteet ehtivät jo seuraavan päivän jakeluun.  
Tuotteet on jaoteltu kaikkiaan 95:een eri tuoteryhmään. Näistä keskeisimmät toimitet-
tavat ryhmät ovat suodattimet, öljyt, jarrulevyt ja -rummut sekä akseliston osat. Näiden 
tuotteiden prosentuaaliset myyntiosuudet Vantaalla jakautuvat niin, että suodattimien 
osuus kokonaismyynnistä on noin 11 %, öljyjen noin 9 %, jarrulevyjen ja -rumpujen 
noin 8 % sekä akseliston osien noin 7 %. Näiden tuoteryhmien yhteenlaskettu osuus 
kaikista myydyistä tuotteista on noin 35 %. Tuotteita toimitetaan Vantaalta tällä hetkellä 
noin 55 korjaamolle pääkaupunkiseudulla, joista 9 kuuluu Mekonomen ketjuun. 
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1.2 Työn tavoitteet ja rajaus  
Tämä opinnäytetyö on tehty Vantaan toimipisteessä (kuva 1), jossa kaivattiin asiakas-
määrien kasvun vuoksi erityisesti jakelupisteen uudelleen organisointia. Työtä alettaes-
sa ruotsalainen päämies oli asettanut pidemmän aikavälin tavoitteeksi toimipisteen 
myynnin kasvattamisen nelinkertaiseksi. Jakelupisteen kannalta katsottuna rahalliset 
muutokset eivät ole oleellisia. Tärkeimpiä ovat jakelupisteen läpi kulkevan artikkelivir-
ran noususuuntaiset muutokset. 
 
Kuva 1. Vantaalla sijaitseva toimipiste. 
Tämän opinnäytetyön tavoite on toiminnallinen. Sen tarkoituksena on kehittää jakelu-
pisteen toimintaa siten, että se toimisi mahdollisimman tehokkaasti tilausmäärien sekä 
artikkelivirran nelinkertaistuessa. Tarkoitus on selkeyttää ja organisoida jakelupisteen 
tilat niin, että ne saataisiin mahdollisimman tehokkaasti hyötykäyttöön, sekä optimoida 
työskentelytapoja toimivammiksi. Jakelupisteessä tällä hetkellä ilmenevät ongelmat ja 
artikkelivirran nelinkertaistamisen aiheuttamat uudet ongelmat pyritään ennakoimaan ja 
tällä tavoin minimoimaan. 
Työ on rajattu koskemaan sitä prosessia, joka alkaa tilauksen saapumisesta myymä-
lään ja päättyy tavaroiden toimitukseen loppupisteeseensä asiakkaalle. Tällä välillä 
tapahtuvassa prosessissa rahallisilla summilla ei ole jakelupisteen kannalta oleellista 
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merkitystä, joten rahavirtojen muutokset on rajattu työn ulkopuolelle. Vantaan toimipis-
teen yhteydessä sijaitseva Suomen päävarasto vaikuttaa työn rajauksen sisällä ole-
vaan prosessiin oleellisesti. Tästä syystä työssä kuvataan myös päävaraston ja Van-
taan jakelupisteen välistä suhdetta, syventymättä kuitenkaan päävaraston kokonais-
toimintaan yksityiskohtaisemmin. 
1.3 Työn toteutus 
Työssä pyrittiin ensin kiteyttämään tämänhetkiset ja selvittämään artikkelivirran nelin-
kertaistamisesta seuraavat mahdolliset uudet ongelmat. Näin saatiin minimoiduksi uu-
sien ongelmien vaikutukset, ennen kuin ne ehtivät syntyä. Havaittuihin ongelmiin pyrit-
tiin löytämään ratkaisuja tutkimalla mahdollisuuksia suunnitella tiloja uudelleen, lisätä 
työpisteitä sekä järkeistää työtapoja. Tämän jälkeen suunniteltiin tarvittavat tilanmuu-
tokset ja niiden edellyttämät resurssit. Kun näistä oli saatu selkeä näkemys, lähdettiin 
toteuttamaan tarvittavia muutoksia sekä hankintoja. 
2 Lähtökohdat 
Vantaan myymälä sijaitsi alun perin Helsingin Kalliossa, josta se muutettiin Vantaalle 
päävaraston yhteyteen maaliskuussa 2012. Kallion myymälään oli otettu tuotteiden 
perusvarasto Ruotsalaisten myymälöiden valmiiksi suunniteltujen tuotevalikoimien poh-
jalta. Tämän seurauksena myymälästä siirrettiin muuton yhteydessä paljon kaupaksi 
menemättömiä tuotteita Vantaalle. Jakelupisteen tila toimi suurilta osin Kallion myymä-
lästä tuotujen tuotteiden sekä sieltä purettujen myymälän rakennusmateriaalien varas-
tona. 
Jakelupisteen tilat ovat kokonaispinta-alaltaan noin 175 neliömetriä. Ne on alun perin 
suunniteltu pienemmille korjaamoasiakkaiden tilausmäärille. Pääpaino on ollut paikan-
päällä myymälässä tapahtuvassa kaupanteossa, joten jakelupisteen tilat ovat suurilta 
osin toimineet myymälätuotteiden varastona (liite 3). Käytännössä tila on siten toiminut 
paremminkin varastona kuin varsinaisena jakelupisteenä. Tilausmäärien kasvun myötä 
artikkelivirran nouseminen on kuitenkin aiheuttanut tarpeen muuttaa tilat erityisesti ja-
kelupisteenä toimivaksi kokonaisuudeksi ja vähentää varastona toimivan tilan osuutta. 
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Lähtötilanteessa jakeluautoja oli vain yksi ja kuljetuksia oli kahdesti päivässä. Tämä 
yksi jakeluauto toimitti tilaukset Tuusulaan, Helsinkiin sekä Espooseen. Tilanne ei ollut 
kovin ihanteellinen erityisesti espoolaisten korjaamoasiakkaiden näkökulmasta katso-
en, koska viimeisen kuljetukseen mukaan ehtivän tilauksen tekemisen aikarajan ja ta-
varoiden toimittamisen välillä oli kohtuuttoman pitkä aikaväli. 
Vuoden 2013 aikana päiväkohtaiset tilausmäärät kasvoivat huomattavasti. Tilausmää-
rien kasvua on kuvattu taulukossa 1, josta nähdään tilausmäärät puolen vuoden ajan-
jaksolta. Tilausten määrät ovat jatkuvassa kasvussa. 
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Taulukko 1. Tilausten määrät päivää kohden heinäkuusta joulukuuhun vuonna 2013. 
 
Kokonaisuudessaan tilausmäärät ovat jatkuvassa kasvussa ja viimeisen kolmen vuo-
den aikana suurin muutos on tapahtunut vuosien 2013 ja 2014 välillä. Kuva 2 esittää 
tilausmäärien kasvua kuukausittain vuosien 2013 ja 2015 välisenä aikana. Tästä ku-
vasta näkee myös, että varaosien myynnissä on selkeitä myyntipiikkejä tiettyinä kuu-
kausina.  
Tilaukset
päivä Heinäkuu Elokuu Syyskuu Lokakuu Marraskuu Joulukuu
1 28 27 68 73
2 34 34 68 65 83
3 52 61 73 61
4 40 64 56 82 89
5 20 35 48 68 77
6 41 52 71 PYHÄ
7 43 85 49
8 46 24 80 74
9 36 26 57 79 80
10 38 56 72 84
11 40 67 62 86 53
12 22 37 52 83 79
13 34 56 76 66
14 53 78 79
15 25 53 88 40
16 31 17 60 81 88
17 28 70 66 68
18 27 58 54 77 77
19 17 32 74 69 67
20 39 54 110 50
21 41 96 79
22 31 33 96 55
23 30 33 68 75 22
24 27 67 63 PYHÄ
25 23 52 57 80 PYHÄ
26 35 32 74 62 PYHÄ
27 60 46 66 34
28 58 94 81
29 34 46 76 69
30 29 30 76 71 44
31 43 64 21
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Kuva 2. Tilausmäärät kuukausittain vuosina 2013–2015. 
Varaosien myyntiä voidaan verrata maan taloustilanteeseen. Kun maan taloustilanne 
on huono, ihmiset korjauttavat autojaan harkitummin. Tämä on hyvin havaittavissa ku-
vassa 2 vuoden 2015 tilausmääriä kuvaavassa käyrässä. Tilausmäärien vaihtelu kuu-
kausitasolla oli huomattavasti tasaisempaa kuin aikaisempina vuosina. 
3 Toiminnan kuvaus 
3.1 Tilausprosessi 
Tilausprosessi lähtee liikkeelle siitä, että asiakas tekee tilauksen myymälään. Tilaukset 
tehdään pääasiassa MekoCat-nimisen ohjelman kautta (kuva 3), joka on käytössä kor-
jaamoilla sekä myymälässä. Tilauksia tehdään myös puhelimitse sekä sähköpostilla. 
Korjaamoilla käytössä oleva MekoCat eroaa hieman myymälöissä käytetystä ohjelmas-
ta. Korjaamoilla on mahdollisuus ostaa lisenssejä erilaisiin lisäohjelmiin, jotka saadaan 
liitettyä MekoCatiin. Myymälöissä taas on käytössä ohjelmistojen täydelliset versiot. 
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Kuva 3. MekoCat, joka on käytössä sekä myymälöissä että korjaamoilla. 
Asiakas etsii tarvitsemansa tuotteet ohjelmasta esimerkiksi auton rekisterinumeron tai 
merkki- ja mallikohtaisten tietojen perusteella. Löydettyään haluamansa tuotteet asia-
kas pystyy tarkistamaan tuotteiden saatavuuden osanumeron vierestä löytyvästä ruu-
dusta Tämän jälkeen hän asettaa haluamansa kappalemäärän ostoskoriin ja lähettää 
tilauksensa. Tuotteiden saatavuudet on merkitty ruutuihin värikoodein (kuva 4). Ruutu 
on jaettu kahteen osaan: sen alaosassa näkyy saatavuus Suomen varastosta ja ylä-
osassa saatavuus Ruotsin varastosta. Asiakas ei kuitenkaan näe tuotteiden saatavuut-
ta kappalemäärinä. Tämä toiminto on käytettävissä ainoastaan myymälöissä olevassa 
versiossa. 
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Kuva 4. Varastosaldot merkittynä värikoodeilla. 
Kun asiakas on lähettänyt tilauksensa, se näkyy myymälässä muutaman sekunnin ku-
luttua. Tämän jälkeen tilaus otetaan käsittelyyn, tarkistetaan tuotteiden saatavuus ja 
pyritään rajaamaan tilauksesta mahdolliset virheelliset tuotteet pois. Esimerkiksi jos 
MekoCat tarjoaa tiettyyn autoon neljät erilaiset jarrupalat ja asiakas on tilannut kaikki 
vaihtoehdot, pyritään tilausvaiheessa rajaamaan pois varmasti väärät vaihtoehdot. Sit-
ten tilaus lähetetään MekoEasy-nimiseen ohjelmaan (kuva 5), joka on käytössä vain 
myymälässä. MekoEasy toimii työkaluna myymälän ja varaston välillä. Tällä ohjelmalla 
siirretään asiakkaiden tekemät tilaukset myymälästä varastoon. Sillä laaditaan myös 
lähetteet ja laskut asiakkaille. Tilausta käsittelevä henkilö varmistaa, että kaikkia asiak-
kaan tilaamia tuotteita löytyy varastosta haluttu määrä, ja tekee tilauksen varastoon. 
Jos asiakkaan tilaamia tuotteita löytyy vain Ruotsin varastosta, ne saadaan Suomeen 
jo seuraavana arkipäivänä, mikäli tilaus on lähetetty varastoon ennen puoli viittä ilta-
päivällä.  Mikäli haluttua tuotetta ei löydy varastosta mutta asiakas tarvitsee sen mah-
dollisimman nopeasti, pyritään sille etsimään korvaava tuote muilta varaosatukkureilta. 
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Kuva 5. MekoEasy, joka on käytössä ainoastaan myymälöissä. 
Kun tilaus on lähetetty varastoon, tulostetaan lähetteestä kaksi kopiota ja lähetetään 
siitä kopio myös asiakkaan sähköpostiin, jos hän näin haluaa. Ensimmäiseen kopioon 
kirjoitetaan varastoon tehdyn tilauksen numero, ja toinen kopio lähtee pakattujen tuot-
teiden mukana asiakkaalle. Nämä lähetteet laitetaan paperiliittimellä yhteen ja viedään 
pakkaamossa sijaitsevalle pöydälle odottamaan tilattujen tuotteiden saapumista varas-
tosta. 
3.2 Tuotteiden keräys varastosta 
Myymälästä varastoon lähetetyt tilaukset rekisteröityvät varaston keräysohjelmaan noin 
viiden minuutin kuluessa tilauksen lähettämisestä. Varaston henkilökunta vapauttaa 
rekisteröityneet tilaukset keräilyyn neljästä kuuteen kertaa päivän aikana riippuen päi-
väkohtaisista tilausmääristä. Tilatut tuotteet kerätään käsikoneiden avulla varastoaluei-
den mukaan, minkä jälkeen ne tuodaan pakkaamon puolelle ja siirretään pakkauspöy-
dälle odottamaan tuotteiden ja tilausten kohdistamista. Maakuntien myymälöihin lähte-
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vät tilaukset kerätään varastosta kohdistetusti lavoille, ja varaston henkilökunta huoleh-
tii näiden tuotteiden toimituksesta eteenpäin. 
Ruotsista saapuu tuotteita varastoon joka päivä useita lavallisia. Nämä lavat on val-
miiksi lajiteltu varastotäydennystuotteisiin ja myymälöistä tilattuihin, asiakkaille lähteviin 
tuotteisiin, mikä nopeuttaa lavojen purkamista. Kuorma saapuu ennen puoltapäivää 
varastoon purettavaksi ja lajiteltavaksi. 
Mekonomen Groupin keskusvarastolla Ruotsissa on tuotteita todella kattava valikoima, 
josta ne ovat nopeasti saatavilla myös Suomeen. Mekonomenin tuotevalikoimasta löy-
tyy tuotteita jopa 5000:een eri automalliin. Suomen päävarastossa tuotevalikoimaa 
päivitetään jatkuvasti asiakkaiden tarpeiden mukaiseksi ja Suomen autokannassa ta-
pahtuvien muutosten mukaan. 
3.3 Tilausten pakkaus ja toimitus 
Varastosta kerätyt tuotteet tuodaan pakkaamon puolelle, minkä jälkeen tuotteet kohdis-
tetaan tilauslähetteiden kanssa. Tässä vaiheessa tilauksia eritellään kolmeen kategori-
aan: 1) heti valmiiksi tulevat tilaukset, 2) lisää tuotteita varastosta odottavat tilaukset 
sekä 3) Ruotsista tuotteita odottavat tilaukset. Tilaukset, joihin saadaan heti kaikki tila-
tut tuotteet, pakataan lähetteiden kanssa muovipusseihin ja laatikoihin asiakaskohtai-
sesti odottamaan toimitusta. Ne tilaukset, jotka jäävät odottamaan tuotteita varastosta 
tai Ruotsista, eritellään erikseen. 
Valmiit tilaukset pyritään pakkaamaan niin, että samalla lähetteellä olevat tuotteet ovat 
samassa muovipussissa tai laatikossa. Näin estetään eri lähetteillä olevien tuotteiden 
sekoittuminen keskenään ja asiakkaan on helppo erotella toimitetut tuotteet niiden 
saapuessa. Ennen toimitusta varmistetaan vielä, että tilausten mukana ovat lähetteet. 
Tämän jälkeen tilaukset pakataan jakeluautoon ajojärjestyksen mukaan niin, että kuljet-
tajan on helppoa ja nopeaa purkaa kuorma asiakkaiden luona. 
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4 Tutkimus 
Jakelupisteen ongelmakohtia lähdettiin selvittämään haastattelemalla työntekijöitä. 
Vantaan toimipisteessä on viisi myyjää sekä myymäläpäällikkö. Heitä kaikkia haastatel-
tiin ensin yksittäin ja tämän jälkeen vielä ryhmässä. Yksilöhaastatteluja varten mietittiin 
valmiiksi muutamia kysymyksiä (liite 1). Ryhmähaastattelussa haettiin avoimempaa 
keskustelua ongelmakohdista sekä niiden ratkaisumenetelmistä. Ryhmähaastattelulla 
haluttiin myös varmistaa työntekijöiden yhtenäistä linjaa ja asennoitumista tulevien 
muutosten toteutukseen.  
Näissä haastatteluissa nousi voimakkaasti esille erityisesti kolme ongelmakohtaa. 
Näistä ongelmista kaikki haastateltavat olivat hyvin yksimielisiä. Suurimmiksi ongelmik-
si koettiin; 1) pieni keräilypöytä, 2) keskeneräisten tilausten varastointi sekä 3) epäjär-
jestyksestä johtuva kiire. Näihin kolmeen ongelmaan haluttiin suurimmat muutokset. 
Haastatteluissa otettiin esille myös toimipisteen johdon toimesta tehtäviä suurehkoja 
muutoksia, kuten kahden uuden jakeluauton hankinta lähitulevaisuudessa, joka tekisi 
mahdolliseksi kuljetusreittien jakamisen ja siten myös kuljetusaikatauluihin vaikuttami-
sen. Haastateltavat toivoivat myös muutoksia työpisteiden toimintoihin, niiden järkeis-
tämistä ja työtehtävien selkeyttämistä. 
Haastateltavien vastaukset kirjattiin ylös yksilöhaastattelutilanteessa. Kun kaikki yksilö-
haastattelut oli käyty, verrattiin haastateltavien vastauksia keskenään. Vastaukset oli-
vat kaikkien haastateltavien kohdalla hyvin samanlaisia, joten suurimpien ongelmakoh-
tien löytäminen oli selkeää. Ensimmäisessä ryhmähaastattelussa haluttiin vielä tarken-
taa yksilöhaastattelujen tuloksia. Siinä selvitettiin myös työntekijöiden yhtenäinen linja 
muutosta vaativista ongelmakohdista. Projektin päätteeksi pidettiin vielä toinen ryhmä-
haastattelu, jossa kirjattiin ylös haastateltavien kokemukset projektin onnistumisesta. 
Jakelupisteen tiloihin tehtiin suuria muutoksia, joiden toimivuutta haluttiin ensin kokeilla 
käytännössä. Muutoksia suunnitellessa otettiin käyttöön väliaikaisia ratkaisuja, jotta 
työntekijät pääsivät kokeilemaan niiden toimivuutta ja toteamaan mahdolliset epäkoh-
dat. Kokeilua varten suunniteltiin erilaisia pohjaratkaisuja, joiden pohjalta järkevin poh-
jaratkaisu valittiin testattavaksi käytännössä (liite 2). Työntekijät kokivat kokeiluvaiheen 
erityisen tärkeäksi osaksi prosessia. Sen avulla saatiin parhaiten tuoduksi esille, kuinka 
uudelleen suunnitellut tilat toimivat osana jokapäiväistä työskentelyä. 
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5 Ongelmakohdat ja niiden selvitys 
5.1 Ongelma 1: keräilypöytä 
Yhdeksi suurimmista ongelmista oli muodostunut päävarastosta tuotavien tuotteiden 
keräilyyn tarkoitetun pöydän pieni koko (kuva 6). Keräilypöydälle saattoi helposti ka-
saantua tavaraa, mikä puolestaan hidasti tilausten ja tuotteiden kohdistamista keske-
nään. Kiireisinä päivinä tilauksia ja tuotteita saattaa olla kohdistamassa kolme tai neljä-
kin henkilöä. Keräilypöydän ympäri ei päässyt kulkemaan, ja tila muuttui todella ah-
taaksi neljän henkilön kulkiessa keräilypöydän äärellä. Keräilypöydän pienuus aiheutti 
myös sen, ettei lähetteille ollut laskutilaa vaan niitä jouduttiin pitämään toisella pöydällä 
yhdessä pinossa. Tämä hidasti lähetteillä olevien tuotteiden etsintää, koska kaikkia 
lähetteitä ei päässyt näkemään kerralla. 
 
Kuva 6. Alkuperäinen keräilypöytä, joka oli hyvin pieni. 
Ongelmaa lähdettiin korjaamaan niin, että keräilypöydäksi otettiin käyttöön huomatta-
vasti suurempi pöytä, joka sijoitettiin keskemmälle tilaa niin, että pöydän ympäri pääsee 
hyvin kulkemaan. Uudella keräyspöydällä lähetteet voitiin sijoittaa toiseen päähän 
asiakasalueiden mukaan jaoteltuina. Suurempi pöytä tuo huomattavasti lisää työsken-
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telytilaa niin, että useampi henkilö pystyy yhdistämään kerättyjä tuotteita lähetteisiin 
yhtä aikaa. 
5.2 Ongelma 2: odottavat tilaukset 
Jakelupisteestä löytyy neljäntyyppisiä odottavia tilauksia: 1) tilaukset, jotka odottavat 
lisää tuotteita varastosta, 2) tilaukset, jotka odottavat lisää tuotteita saapuvaksi Ruotsin 
varastosta, 3) tilaukset, jotka odottavat tuotteita joltakin toiselta toimittajalta, sekä 4) 
valmiit tilaukset, joiden toimituspäivä on eri kuin tilauspäivä. Näille tilauksille ei ollut 
omia määrättyjä paikkoja, vaan ne olivat kerättyinä joko pakkaamon keskellä sijaitse-
valle pöydälle tai keräyspöydän vieressä sijaitsevalle hyllylle (kuva 7). Tämä ratkaisu oli 
erittäin ongelmallinen, koska tilausten käsittelyn vaihe ja tilausten sijainti olivat hyvin 
pitkälti pelkästään työntekijöiden muistin varassa. Hektisinä päivinä tämä aiheutti yli-
määräistä kiirettä. 
 
Kuva 7. Odottavien tilausten pöytä ja hylly lähtötilanteessa. 
Haastatteluissa ilmeni, että työntekijöiden mielestä valmiiden tilausten lähtöpäivien 
seuraaminen oli erityisen haastavaa, mistä aiheutui myöhästymisiä toimituksissa. Odot-
tavia tilauksia lähdettiin organisoimaan niin, että ensimmäiseksi eroteltiin valmiit ja kes-
keneräiset tilaukset toisistaan selvästi eri paikkoihin. Valmiita tilauksia varten otettiin 
käyttöön viisirivinen hyllystö (kuva 8), jossa aina yhdelle pystyriville sijoitetaan tiettynä 
arkipäivänä lähtevät tilaukset. Hyllystössä on viisi pystyriviä, yksi pystyrivi jokaista arki-
15 
  
päivää kohden. Näin tuli helpoksi nähdä, mitkä tilaukset lähtevät minäkin päivänä. 
Valmiit tilaukset pakataan hyllystöön asiakaskohtaisesti laatikoihin. Laatikoiden päätyyn 
merkitään asiakkaan nimi, päivämäärä sekä kuljetusaika, jolloin tuotteet on tarkoitus 
toimittaa asiakkaalle. Näin on helppoa seurata tilausten haluttuja toimitusajankohtia. 
 
Kuva 8. Valmiiden odottavien tilausten hylly, joka on jaettu arkipäivien mukaan. 
Keskeneräiset tilaukset jakautuvat kolmeen erilaiseen tyyppiin. Haastateltavat toivoivat, 
ettei näitä kaikkia jatkossa säilytettäisi samassa paikassa. Koska Ruotsista tuotteita 
odottavat tilaukset eivät lähde toimitukseen samana päivänä kuin tilaus on tehty, koet-
tiin järkeväksi erottaa ne muista keskeneräisistä tilauksista. Kuitenkin kaikille kesken-
eräisille odottaville tilauksille toivottiin säilytyspaikkaa läheltä keräilyä varten käyttöön 
otettua pöytää. 
Odottavia tilauksia varten suunniteltiin otettavaksi käyttöön kaksi uutta isoa pöytää, 
joista toiselle kerätään Ruotsista tuotteita odottavat tilaukset ja toiselle varastosta ja 
muilta toimittajilta tuotteita odottavat tilaukset. Näin ne olisivat selkeästi eroteltuna toi-
sistaan, mutta kuitenkin sijoitettavissa lähelle keräilypöytää. Kaksi jälkimmäistä tilaus-
tyyppiä on järkevää sijoittaa keskenään samaan paikkaan, koska niiden toimituspäivä 
on lähes aina sama kuin tilauspäivä tai ne voivat tulla valmiiksi saman tien, jolloin ne 
voidaan siirtää hyllyyn odottamaan toimitusta. 
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Tämä projektin vaihe oli yksi tärkeimmistä huomioon otettavista seikoista, kun mietittiin 
miten jakelupisteen tila saataisiin parhaiten hyötykäyttöön ja mahdollisimman toimivak-
si kokonaisuudeksi. Tätä osakokonaisuutta varten toteutettiin kokeilujakso, jotta pääs-
täisiin testaamaan käytännössä, miten uudet pöydät olisi järkevää sijoittaa lopullisessa 
pohjaratkaisussa. Kokeilujaksoa varten pöydät rakennettiin pinoamalla kuormalavoja 
päällekkäin ja laittamalla pöytätasoksi vanerilevy (kuva 9). Kaikki tähän tarvittavat ma-
teriaalit löytyivät varastosta, joten näin kokeilu pystyttiin järjestämään ilman ylimääräi-
siä resursseja. Kuormalavoista rakennettuja pöytiä oli myös helppo siirrellä pumppukär-
ryillä tarpeen mukaan. 
 
Kuva 9. Kokeilujakson pöydät, jotka rakennettiin kuormalavoista. 
Kokeilujakson aikana todettiin, että pöytien sijoitus saatiin parhaiten toimivaksi asetta-
malla pöydät rinnakkain keräilyä varten sijoitetun pöydän kanssa. Toisessa kokeillussa 
sijoittelussa pöydät olivat keskenään rinnakkain ja pitkittäin keräilypöytään nähden. 
Tätä ratkaisua ei kuitenkaan koettu toimivaksi, koska tässä ratkaisumallissa tilausten 
virheellisen sijoittamisen riski osoittautui selvästi suuremmaksi. 
Lopullisessa pohjaratkaisussa otettiin käyttöön kaksi uutta pöytää odottavia tilauksia 
varten (kuva 10), jotta keskeneräiset tilaukset saataisiin erotelluiksi toisistaan selvästi. 
Takimmaiselle pöydälle sijoitetaan tilaukset, jotka odottavat Ruotsista saapuvia osia. 
Tämä pöytä on sijoitettu takimmaiseksi siksi, koska näitä tilauksia eritellään pääasiassa 
vain kerran päivässä, hyvin harvoja poikkeuksia lukuun ottamatta. Keskeneräiset ti-
laukset, jotka odottavat osia muilta toimittajilta tai varastosta, sijoitetaan keskimmäiselle 
pöydälle. Tällä tavoin näiden tilausten selvittäminen on nopeaa, kun varastosta kerätyt 
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tuotteet ovat viereisellä pöydällä käden ulottuvilla. Kaikkien kolmen pöydän päähän 
kiinnitettiin vielä koukut muovipussien ripustamista varten. Tällä tavoin voitiin nopeuttaa 
tilausten pakkausta. 
 
Kuva 10. Uudet pöydät, jotka sijoitettiin rinnakkain. 
5.3 Ongelma 3: kiire 
Kolmas näkyvimmistä ongelmista johtui kiireestä, joka puolestaan aiheutui suurilta osin 
tilojen huonosta organisoinnista ja työtehtävien epämääräisestä jaottelusta työntekijöi-
den kesken. Työntekijät sopivat työtehtävien jaosta keskenään työpäivän kuluessa, 
joka helposti aiheutti ristiriitaisia tilanteita. Joitain työtehtäviä saattoi olla tekemässä 
useampi henkilö, kun taas toiset tehtävät jäivät kokonaan tekemättä. Lähtökohtaisesti 
jo työskentelypisteitä oli jakelupisteen puolella liian vähän työntekijämäärään nähden. 
Kuljetukset asiakkaille lähtivät kahdesti päivässä, jolloin eniten kiirettä muodostui aina 
juuri ennen kuljetuksen lähtöä. Suunnitelmat kahden uuden jakeluauton hankinnasta 
antoivat mahdollisuuden jaksottaa kuljetukset uudelleen. Näin saatiin kiire tasatuksi 
useampaan ajankohtaan. Koska kiire itsessään aiheutuu monesta eri tekijästä, yritettiin 
kiireentunnun pienentämiseen löytää ratkaisuja useamman muutoksen kautta. 
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5.3.1 Muutokset jakelupisteen tiloihin 
Alkuperäisessä pohjaratkaisussa vain pieni osa tilasta oli järkevässä hyötykäytössä. 
Lähes puolet tilasta peittyi kuormalavoilla, joille oli pakattu myymälän rakennusmateri-
aalia sekä myymälätuotteita (kuva 11). Nämä lavat olivat peräisin kahdesta lopetetusta 
myymälästä, jotka sijaitsivat Helsingin Kalliossa sekä Viikissä. Tämä alue tyhjennettiin 
inventoimalla lavojen sisällöt ja hyllyttämällä myyntikelpoiset tuotteet. Ne tuotteet joita 
ei haluttu enää ottaa myyntiin, pakattiin uudelleen lavoille ja lähetettiin takaisin Ruotsin 
varastoon. Myymälöissä käytettävät rakennusmateriaalit siirrettiin varastoitaviksi pää-
varaston puolelle. 
 
Kuva 11. Jakelupisteen tila, josta suurin osa toimi aikaisemmin varastona. 
Myymälän puolella pidettävistä tuotteista osa täytyy varastoida jakelupisteen puolelle, 
koska kaikki tuotteet eivät mahdu siististi myymälän hyllyille. Myymälän tuotteista jää 
ylimääräiseksi pääasiassa öljypurkkeja. Myymälätuotteet haluttiin sijoittaa yhteen paik-
kaan ja niitä varten rakennettiin yhdelle seinustalle hyllyrivistö (kuva 12). Hyllyrivistölle 
öljyt jaoteltiin tuotemerkeittäin, jotta oikean tuotteen löytäminen olisi nopeampaa. 
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Kuva 12. Hyllyrivistö myymälätuotteille. 
Alkujaan Vantaan toimipisteessä oli viiden työntekijän yhteisessä käytössä vain kolme 
tietokonetta. Tietokone on välttämätön työkalu työtehtävien suorittamisessa, koska 
kaikki tilaukset ja palautukset käsitellään tietokoneen kautta. Tilausmäärien nelinker-
taistuessa tarvitaan myös enemmän tietokoneita, jotta kaikilla työntekijöillä olisi ylipää-
tänsä mahdollisuus suorittaa työtehtävänsä. 
Kolmesta tietokoneesta kaksi oli sijoitettuna myymälän puolelle ja vain yksi kone oli 
jakelupisteen puolella (kuva 13). Tämä hidasti valmiiksi tulevien tilausten käsittelyä, 
kun vain yksi kone oli käytettävissä tavaroiden vastaanottamiseen ja lähetysluetteloi-
den tulostamiseen. Yksi yrityksen toiminnan kannalta tärkeimmistä tehtävistä oli saada 
lisää työpisteitä sijoitetuksi jakelupisteen puolelle niin, että jokaisella työntekijällä on 
tarvittaessa pääsy tietokoneelle. Uusia työpisteitä päätettiin tehdä kolme lisää. 
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Kuva 13. Työpiste lähtötilanteessa. 
Työntekijät kokivat työpisteen alkuperäisen sijainnin toimivaksi. Kolmesta uudesta työ-
pisteestä yksi päätettiin sen tähden sijoittaa jakelupisteessä jo olemassa olevan työpis-
teen viereen (kuva 14). Kahden muun työpisteen sijoituksen suunnittelussa oli mietittä-
vä sähköpistorasioiden sijaintia, sillä niitä ei ollut alun perin muualla kuin jo olemassa 
olevan työpisteen luona. Uusia työpisteitä varten paikalle tilattiin sähkömies vetämään 
sähköjohdot tarvittaviin paikkoihin. Kaksi työpistettä päätettiin sijoittaa keräilypöydän 
välittömään läheisyyteen. 
21 
  
 
Kuva 14. Uusi työpiste, joka sijoitettiin jo olemassa olevan työpisteen viereen. 
Koska Vantaan toimipisteen yhteydessä toimii Suomen päävarasto, ei aikaisemmin 
ollut nähty tarvetta pitää jakelupisteen puolella omaa varaosavarastoa. Tähän päätettiin 
tehdä muutos tilausten käsittelyn nopeuttamiseksi. Tilausten käsittely nopeutuu, kun 
kaikkien tuotteiden keräystä varastosta ei tarvitse odottaa, vaan tilauksen käsittelijä 
pystyy itse keräämään ainakin osan tuotteista. Tällä tavoin voidaan myös ehkäistä ti-
lanteita, joissa päävarastolla on jostakin syystä ongelmia toimittaa sellaisia tuotteita, 
joilla on suuri menekki. 
Kun lähdettiin miettimään, mitä varaosia olisi kannattavaa pitää jakelupisteen puolella, 
tulostettiin MekoEasy-ohjelmasta lista varaosista, joilla on suurin liikkuvuus. Tämän 
lisäksi keskusteltiin Mekonomen ketjun pääkaupunkiseudulla sijaitsevien korjaamoiden 
kanssa siitä, mitä tuotteita he pitävät tärkeinä. Todettiin, että varastoitavaksi olisi hyvä 
ottaa menevimmät suodattimet, muutamat jarrupalat sekä yleisimpiä sytytystulppia. 
Jakelupisteen puolella varastoitaville varaosille rakennettiin hylly (kuva 15), joka sijoi-
tettiin keskelle jakelupistettä. Näin hylly saatiin lähelle keräystä odottavien tilausten 
pöytää, jolloin tuotteita ei tarvitse kantaa pitkiä matkoja, vaan ne pystytään nopeasti 
laskemaan pois käsistä. Keskelle tilaa sijoitettuna hylly myös jakaa avointa tilaa tuoden 
selkeyttä jakelupisteeseen. 
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Kuva 15. Hylly, joka rakennettiin jakelupisteen puolelle menevimpiä varaosia varten. 
5.3.2 Toimitusten uudelleen järjestely 
Tilausmäärien nelinkertaistuminen tarkoittaa käytännössä myös uusia asiakkaita. Pro-
jektin alussa kaikilla asiakkailla oli samat aikarajaukset viimeisten kuljetukseen ehtivien 
tilausten lähettämisaikojen suhteen. Eniten kiirettä muodostui erityisesti iltapäivän toi-
mituksen kohdalle, koska tähän kuljetukseen piti saada käsiteltyä myös Ruotsista saa-
puvat tuotteet. Toimitusalue kattoi Vantaan, Tuusulan, Helsingin sekä Espoon.  
Uusien kuljetusautojen hankinta mahdollisti päivittäisten toimitusten määrän lisäämi-
sen. Kuljetusreitit päätettiin jakaa kolmeen jakelualueeseen: 1) Tuusula ja Helsingin 
keskusta, 2) Vantaa ja Itä-Helsinki sekä 3) Espoo omana alueenaan. Toimitusten mää-
rä päivässä lisättiin kolmeen jokaista kuljetusreittiä kohden: aamulla, puolenpäivän ai-
kaan sekä iltapäivällä. Toimitusten aikatauluja kokeiltaessa todettiin, että Helsingin 
keskustaan ajaminen iltapäivällä niin, että auto olisi ennen liikkeen sulkemista takaisin 
jakelupisteessä, oli haasteellista. Ratkaisuksi lisättiin yksi kuljetus Helsingin keskustaan 
heti liikkeen avauduttua, ennen kuin aamukuljetukset lähtevät ja jätettiin se iltapäivän 
kuljetuksesta pois. Näin saadaan tarjotuksi kaikille asiakkaille kolme toimituskertaa 
päivän aikana. 
23 
  
Kiirettä tilausten käsittelyssä saatiin hallituksi, kun eri alueilla olevien asiakkaiden vii-
meisten kuljetukseen ehtivien tilausten tekemisen aikaraja erotettiin luvatusta kuljetuk-
sen lähtöajasta. Tilausten aikaraja vedettiin niin, että viimeisen tilauksen on tultava 15 
minuuttia ennen kuljetuksen lähtöä. Tästä poikkeuksena on puolenpäivän kuljetus, jos-
sa viimeisen tilauksen on tultava puoli tuntia ennen kuljetuksen lähtöä. Näin saadaan 
lisää aikaa käsitellä Ruotsista saapuvat tuotteet mukaan kuljetukseen. 
5.3.3 Työtehtävien selkeyttäminen 
Jakelupisteen, sekä koko varaosaliikkeen kannalta, on äärimmäisen tärkeää, että jo-
kaisella työntekijällä on selkeästi määritellyt työtehtävät. Lähtötilanteessa työtehtäviä ei 
ollut määritelty erikseen jokaiselle työntekijälle, vaan työntekijät sopivat työnjaosta kes-
kenään työpäivän aikana. Tämä aiheutti ajoittain sekaannuksia ja puutteita tiettyjen 
työtehtävien hoitamiseen, mikä lisäsi kiirettä huomattavasti. Esimerkiksi kuljetusauton 
kuljettaja sovittiin vasta juuri ennen kuin auton oli määrä lähteä. 
Työvuorot jakautuvat jakelupisteen viiden työntekijän kesken niin, että vuorot vaihtuvat 
viikoittain. Työtehtävien vastuualueet jaettiin eri työvuoroihin, näin jokainen työntekijä 
on omalla vuorollaan vastuussa kustakin osa-alueesta ja työvuoroihin saadaan vaihte-
levuutta. Kahdessa vuorossa pääpaino on osien toimituksella. Näissä vuoroissa ei juuri 
ehdi muuta tehdäkään. Muissa työvuoroissa painotukset jaettiin tilausten tekemiseen, 
pakkaamiseen sekä myymälän puolella päivystämiseen. Käytännössä kaikki kuitenkin 
tekevät kaikkia asioita työvuorosta riippumatta, lukuun ottamatta kuljetusvuoroissa ole-
via. Tämä toimintamalli koettiin työntekijöiden puolesta tasapuoliseksi kaikkia kohtaan.  
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6 Lopputulos 
Projektin päätteeksi pidettiin vielä ryhmähaastattelu, jossa kysyttiin, kuinka työntekijät 
ovat kokeneet tehdyt muutokset. Suurin ero koettiin kiireen tunnun pienentymisessä. 
Hektiset työpäivät tuntuvat kevyemmiltä, kun painetta oli saatu jaetuksi pitkin työpäi-
vää. Työtila koettiin viihtyisämmäksi, ja sen soveltuvuus työtehtävien suorittamiseen oli 
parantunut. Myös työtehtävien selkeyttämistä eri työvuoroille pidettiin reiluna ratkaisuna 
kaikkia työntekijöitä kohtaan. Sen koettiin helpottavan myös työvuorojen suunnittelua. 
Kokeilujaksoon oltiin tyytyväisiä, vaikka se aiheutti ajoittain sekavuutta, kun pohjarat-
kaisua muuteltiin parhaan lopputuloksen löytämiseksi. Kaiken kaikkiaan lopputulokseen 
oltiin tyytyväisiä, vaikka projektin kestoa pidettiin turhan pitkänä. Jakelupiste toimii tällä 
artikkelivirralla jouhevasti, ja sen koetaan kestävän suurenevaakin artikkelivirtaa. 
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Haastattelukysymykset 
Toimiiko jakelupiste mielestäsi tällä hetkellä hyvin?  
Mitkä asiat koet toimiviksi nykyisessä ratkaisussa? 
Mitkä asiat koet ongelmakohdiksi? 
Mitkä ovat kolme suurinta ongelmaa? 
Millaisia muutoksia kaipaisit tiloihin? 
Toimipisteen johdon toimesta ollaan hankkimassa kaksi uutta jakeluautoa. Miten kokisit 
kuljetusreittien jakamisen kaikkein järkevimmäksi?  
Kuinka monta toimitusta kokisit järkeväksi tehdä päivän aikana kullekin asiakkaalle? 
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Pohjaratkaisumalleja 
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Jakelupisteen tilat lähtötilanteessa 
 
